£sp@cenet document view 


Page 1 of 1 


Assembly line for automobile bodywork sub-assemblies 


Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 


FR2712833 
1995-06-02 
GERARD PINCHON 
RENAULT AUTOMATION (FR) 

B23P21/00 

B23P21/00B; B23Q41/02; B62D65/02 
FR19930014177 19931126 
FR19930014177 19931126 


Report a data error here 

Abstract of FR2712833 

The assembly line comprises a succession of posts (17,21 ,24..) placed and held in the geometry of the 
different constituents of the sub-assembly. The assembly finishing posts (23,24) are inserted between 
the geometrical assembly posts. Handling robots (9-16) are located between each post for ensuring 
displacement of the sub-assembly during the course of assembly from one post to another. Each post 
is placed in a location belonging to an isolated location (1-8) divided around a central handling robot 
capable of serving them in a random manner. Two successive isolated locations have a common 
location (20,22,25..). Two successive locations (5,6) are connected by an additional handler (29) 
extending between one location (28) of one location (5) and a location (30) of the other location (6). 
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(§4) Llgne organise© de postes d'assemblage pour sous-ensembles de carrosserle automobile. 


(57; Ugne organisee de postes d'assemblage pour sous- 
ensembles de carrosserle automobile comportant, pour un 
sous-ensemble determine^ une succession de postes (17, 
21, 24...) de mise en geometrie et d'assemblage amsi 
ma In ten us en geometrie des dtfferents constituants de ce 
sous-ensemble, des postes de flnition (23, 34) des assem- 
blages realises intercales entre les postes d'assemblage 
en geometrie, et des moyens (9-16) de manutention dispo- 
ses entre chaque post© pour assurer le d ©placement du 
sous-ensemble en cours d'assemblage d'un posts a I'au- 
tre, chaque poste (17, ..24, ..23, ...34) etant dispose a un 
emplacement appartenant a un Tlot (1-8) d'emplacements 
repartis autour d'un organe de manutention central (9-16) 
capable de les desservir de maniere aleatoire. 
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La presente invention concerne une ligne d' assem- 
blage pour sous -ensembles de carrosserie automobile. 

La construction d'une carrosserie de vehicule 
automobile s'elabore par sous -ensembles formes de consti- 
tuants assembles en general par soudure, agrafage, colla- 
ge. . dans des unites de production bien definies qui 
convergent vers une ligne d' assemblage general ou ces sous- 
ensembles sont reunis entre eux pour former la totalite de la 
carrosserie d'un vehicule. 

Avec la technique actuelle, chaque unite de 
production est entierement dediee a un seul type de sous 
ensemble et chaque modele voire chaque variant e d'un meme 
modele demande la mise en place d'une unite specif ique. 

Dans une telle unite de production on distingue 
habituellement deux grandes families de postes d' assemblage : 
les postes dits de geometrie et les postes de finition. 

Les postes de geometrie ont pour fonction la mise 
en place precise de plusieurs constituants du sous -ensemble, 
les uns par rapport aux autres et par rapport a un outillage 
d' assemblage (pince ou robot de soudure, tete de collage ou 
d'agrafage . . . ) . II existe done, a l'endroit de ces postes, 
des outillages de mise en geometrie qui sont realises de 
maniere soignee de sorte que leur position relative soit 
precisement maitrisee dans un systeme de reference determine. 
La precision necessaire est en general incompatible avec 
celle des organes de manutention qui servent et desservent un 
tel poste si bien que les constituants sont a cet endroit de 
leur traitement dessaisis par les organes de manutention et 
pris en charge par les organes de geometrie. Le traitement 
realise (assemblage), le sous-ensemble partiel, enrichi des 
composants nouveaux qui lui ont ete ajoutes, est repris en 
charge par un outil de manutention qui est charge de le 
conduire au poste de geometrie suivant ou a un poste de 
finition intermediaire . 

Un poste de finition se distingue d'un poste de 
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geometrie par le fait que la piece y subit un traitement qui 
n'implique pas la precision d'une geometrie d' assemblage . II 
peut s'agir par exemple de realiser des points de soudure 
supplementaires entre les composants deja assembles precise- 
ment. En general, la piece reste saisie par 1 ' organe de 
manutention lors de cette operation de finition, un simple 
taquage etant necessaire pour la placer avec une precision 
suffisante dans le referentiel de la pince a souder. 

Les moyens de manutention utilises encore au- 
jourd'hui dans ces unites de production sont rigides et 
lineaires c'est-a-dire qu'ils desservent les differents poste 
en serie selon un trajet materialise pratiquement non 
susceptible de modifications. 

Or il est actuellement recherche une optimisation 
dans 1' utilisation de telles unites qui passe par leur 
capacite a pouvoir accueillir des sous-ensembles differents. 
On comprend en effet que lorsque la cadence de production 
d'un vehicule decline, une unite de capacite donn§e n'est 
plus utilisee de maniere optimale. Si elle etait apte a 
pouvoir traiter en meme temps le flux du modele decroissant 
et le flux de modele par exemple de remplacement qui lui, par 
hypothese, est croissant, il serait possible de preserver une 
occupation de 1' unite au voisinage de sa capacite nominale de 
production done de preserver la rentabilite de la fabrica- 
tion. 

Les solutions existantes pour tenter de repondre a 
ce probleme ne sont pas satisf aisantes . La plupart d' entre 
elles resident dans 1 ' interchangeabilite des outillages a 
postes fixes, notamment de mise en geometrie le long de la 
ligne de manutention des produits. Or transformer dans une 
unite existante un poste a outillages fixes en un poste a 
outillages interchangeables perturbe de maniere importante, 
pndant le temps de la transformation, du reglage et de la 
mise au point des outils, le flux principal e'est-a-dire le 
flux du modele auquel 1' unite etait dediee par construction. 
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En outre la rigidite des lignes de manutention desservant en 
serie les postes successifs d'une unite d' assemblage de sous- 
ensembles impose des contraintes qui limitent fortement les 
possibilites de transformation de ce type d' unites de 
5 production dans le but de conserver leur capacite de produc- 
tion . 

L' invention a pour but de remedier a ces inconve- 
nients en proposant une organisation de postes d' assemblage, 
de geometrie et de finition dans une unite de production de 
10 sous-ensembles de carrosserie automobile qui permette 
d'accueillir des flux de modeles differents et ce de maniere 
aleatoire et qui permette de modifier, sans perturbation, les 
outillages existants pour eliminer un flux ou en admettre un 
nouveau . 

15 A cet effet, 1' invention a done pour objet une 

ligne organisee de postes d' assemblage pour sous -ensembles de 
carrosserie automobile comportant, pour un sous-ensemble 
determine, une succession de postes de mise en geometrie et 
d' assemblage ainsi maintenus en geometrie des differents 

20 constituants de ce sous -ensemble, des postes de finition des 
assemblages realises intercales entre les postes d' assemblage 
en geometrie, et des moyens de manutention disposes entre 
chaque poste pour assurer le deplacement du sous-ensemble en 
cours d' assemblage d'un poste a 1' autre, dans laquelle, selon 

25 une caracteristique principale de 1' invention, chaque poste 
est dispose a un emplacement appartenant a un ilot d' empla- 
cements repartis autour d'un organe central de manutention 
capable de les desservir de maniere aleatoire. 

Cette organisation de base presente 1 ' avantage 

30 important de "dematerialiser" la ligne de cheminement des 
pieces dans une unite de production par exemple de sous- 
ensembles en carrosserie automobile. En effet, chaque ilot 
pourra comporter autant de postes specif iques qu'il y aura de 
flux circulant dans 1' unite, chaque flux empruntant un trajet 

35 different tout en circulant generalement dans le meme sens 
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que les autres flux au travers de 1' unite de production des 
sous -ensembles . On comprend en outre que la suppression d'un 
flux, done dans chaque ilot des outillages dedies a ce flux, 
ne perturbe en rien la circulation du ou des flux maintenus . 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, 
deux ilots successifs ont au moins un emplacement en commun. 

Ainsi, l'organe de manutention central d'un ilot 
peut-il extraire une piece de l'ilot voisin pour la placer 
dans l'outillage specif ique qui doit la recevoir dans l'ilot 
qu' il dessert . 

Par ailleurs, en alternative ou en combinaison avec 
ce mode de transfert d'un ilot a 1' autre, deux ilots succes- 
sifs peuvent etre relies par un moyen de manutention lineaire 
additionnel s'etendant entre un emplacement de l'un des ilots 
et un emplacement de 1' autre ilot. 

D' autres caracteristiques et avantages de 1' inven- 
tion ressortiront de la description donnee ci-apres d'un 
exemple de realisation d'une unite d' assemblage de sous- 
ensembles de carrosserie automobile organisee conformement a 
1' invention. 

II sera fait reference au dessin annexe dans lequel 
la figure unique est un schema illustrant une telle unit§ 
organisee en ilots successifs conformement a 1' invention. 

Chaque ilot 1 a 8 possede un organe de manutention 
central 9 a 16 se presentant par exemple sous la forme d'un 
robot six axes capable de balayer une zone circulaire dont la 
limite, pour chaque ilot, est representee par un cercle en 
trait mixte. 

L'ilot 1 comporte quatre emplacements occupes. Deux 
d' entre eux 17, 18 sont occupes par des postes de mise en 
geometrie d'un ensemble de const ituants mis en place dans un 
systeme de reference par des operateurs a partir de zones de 
preparation notees A et B sur la figure. Les constituants mis 
en place au poste 17 sont relatifs a un sous-ensemble (par 
exemple cote de caisse) de la carrosserie d'un modele de 
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vehicule tandis que ceux relatifs au poste 18 concernent un 
cote de caisse pour par exemple un autre modele de vehicule. 
Les outillages de mise en geometrie et les outils d' assembla- 
ges des postes 17 et 18 sont fixes dans l'ilot 1. 

Ce dernier comporte egalement un poste de finition 

19, par exemple une pince a souder fixee au sol dans laquelle 
le robot 9, apres avoir extrait le sous-ensemble du poste 18, 
vient le presenter pour la realisation de soudures comple- 
mentaires. On notera a l'egard des postes de finition tels 
que celui 19, qu'ils ne sont pas dedies a un modele de 
vehicule et done peuvent accueillir les sous -ensembles 
traites par un autre poste de l'ilot tel que celui 17, ou 
d'un ilot precedent. 

L'ilot 1 comporte enfin un emplacement occupe par 
un poste 20 qui est un poste de transfert des sous -ensembles 
extraits des postes 17 et 18 de l'ilot 1 vers l'ilot 2. En 
effet, 1 ' emplacement du poste 20 est egalement accessible par 
le robot 10 de l'ilot 2. 

L'ilot 2, outre 1 ' emplacement occupe par le poste 

20, comporte deux autres emplacements occupes respectivement 
par un poste de geometrie 21 et un autre poste de transfert 
22 commun avec l'ilot 3. II pourra egalement comporter, comme 
tous les autres ilots d' autres postes de geometrie. On 
comprend en effet que si un sous -ensemble demande moins de 
postes de geometrie pour son assemblage qu'un sous -ensemble 
d'un autre modele, il peut etre judicieux de prevoir le 
premier poste de geometrie de ce sous-ensemble dans un ilot 
situe en aval du premier ilot de la ligne. En d' autres termes 
l'un des postes 17 ou 18 pourrait etre integre dans l'ilot 2 
sauf si un emplacement en attente est necessaire pour par 
exemple la mise en place d'un poste supplementaire en vue 
d'une evolution previsible ou optionnelle d'un sous -ensemble . 

On a represents par des traits pointilles une pince 
au sol 23 optionnelle qui peut occuper un emplacement vacant 
de l'ilot 2 pour parfaire un travail de finition d'un sous- 
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ensemble, par exemple celui issu du poste 17, amene au poste 
21 et devant etre paracheve par la pince 23. 

De meme dans l'ilot 3 on a represents en traits 
pointilles un poste de mise en geometrie 24 pour symboliser 
5 la possibility d'introduire dans la ligne de fabrication un 
troisieme modele par exemple de cote de caisse a partir d'une 
zone de preparation C. 

Les ilots 4 et 5 ont en commun entre eux et avec 
l'ilot 3 un poste de transfert 25, l'ilot 5 ayant un emplace- 
10 ment occupe par un poste de finition 26, l'ilot 4 comportant 
un emplacement occupe par un poste 27 de mise en geometrie 
d' assemblage de la base par exemple issue du poste 18 de 
l'ilot 1 avec des composants supplementaires prepares dans 
une zone D . 

15 En commun aux ilots 4 et 5, un poste de transfert 

2 8 permet la prise en charge des pieces par un convoyeur 29 
lineaire aboutissant a un poste de transfert 30 appartenant 
aux deux ilots 6 et 8 . 

L'ilot 6 est represents ayant un emplacement occupe 

20 par un poste 31 d' assemblage en geometrie de composants issus 
d'une autre zone de preparation E et ayant un emplacement 32 
de transfert, commun avec les ilots 7 et 8 . Un emplacement de 
l'ilot 7 est occupe par un poste 33, un emplacement de l'ilot 
8 par un poste 34. Un poste 35 de transfert permet a un 

25 convoyeur additionnel 36 de toute nature (aerien, au sol...) 
d'extraire les sous-ensembles termines issus de 1' unite de 
production representee, et ce dans l'ordre de leur arrivee au 
poste 35. 

Pour comprendre 1'interet de 1 ' organisation de 
30 1' unite representee, on a marque par la ligne L le trajet 
suivi par les sous-ensembles issus de la zone de preparation 
A, et par la ligne M ceux issus de la zone de preparation B. 

On constate que, selon le modele, les pieces ont 
des trajets differents, bien que tous les ilots de 1' unite 
35 soient traverses par les pieces. On comprend qu'ainsi on peut 
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agir sur les postes d'un modele sans perturber le flux de 
pieces de 1' autre modele. II est meme possible de modifier 
dans chaque ilot 1 ' emplacement des postes tels que 17, 18, 
21, 24, 27. . . de mise et assemblage en geometrie, en fonction 
des amenagements souhaites. Le trajet des pieces est ainsi 
"dematerialise" au contraire du trajet fixe et rigide des 
unites connues. 

Enfin, dans chaque ilot il reste des remplacements 
disponibles pour la mise en place de postes specifiques a 
d'autres modeles, les postes de transfert restant communs a 
toutes les pieces de tous les modeles . 
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REVINDICATIONS 

1. Ligne organisee de postes d' assemblage pour 
sous-ensembles de carrosserie automobile comportant, pour un 
sous-ensemble determine, une succession de postes (17, 21, 
24...) de mise en geometrie et d'assemblage ainsi maintenus 
en geometrie des differents constituants de ce sous -ensemble, 
des postes de finition (23, 24) des assemblages realises 
intercales entre les postes d' assemblage en geometrie, et des 
moyens (9-16) de manutention disposes entre chaque poste pour 
assurer le deplacement du sous-ensemble en cours d' assemblage 
d'un poste a 1' autre, caracterise en ce que chaque poste (17, 
..24, ..23, ...34) est dispose a un emplacement appartenant 
a un ilot (1-8) d' emplacements repartis autour d'un organe 
de manutention central (9-16) capable de les desservir de 
maniere aleatoire. 

2. Ligne selon la revendication l, caracterisee en 
ce que deux ilots successifs ont au moins un emplacement en 
commun (20, 22, 25 . . . ) . 

3. Ligne selon la revendication 1, caracterisee en 
ce que deux ilots successifs (5, 6) sont relies par un moyen 
de manutention additionnel (29) s'etendant entre un emplace- 
ment (28) de 1'un (5) des ilots et un emplacement (30) de 
1' autre (6) ilot. 
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